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(54) Appareil pour la realisation d'une empreinte dans une preforme a base de liant hydraulique, 
precede de fabrication de plaques a base de liant hydraulique et ligne de production de telles 
plaques 



(57) La presente invention concerne un appareil 
pouvant servir en particulier a la realisation d'une em- 
preinte (12 ou 12bis) dans une preforme (5) a base de 
liant hydraulique destinee a etre coupee en plaques. 
Cet appareil comprend au moins : 

- unbati(101); 

des poulies (102,103,105,106) supportees par un 
bati (101); 

deux courroies de transmission (108,109) entou- 
rant les poulies (102,103,105,106); 
au moins un fil (111) fixe de facon amovible aux 
courroies (108,109) et s'etendant entre ces cour- 
roies (1 08,1 09), de telle sorte que son axe longitu- 
dinal soit parallele a I'axe de rotation des poulies 
(102,103,105,106). 

L'invention concerne egalement un procede de fa- 
brication de plaques a base de liant hydraulique et une 
ligne de production de plaques a base de liant hydrau- 
lique utilisant cet appareil. 
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Description 

[0001] La presente invention concerne un appareil 
pouvant servir en particulier a la realisation d'une em- 
preinte dans une preforme a base de liant hydrauiique 5 
destinee a etre coupee en plaques. 
[0002] L'invention concerne egalement un procede 
de fabrication de plaques k base de liant hydrauiique et 
une ligne de production de plaques k base de liant hy- 
drauiique utilisant cet appareil. 10 
[0003] Le brevet am6ricain n° 4 781 558 decrit un ap- 
pareil destine a la fabrication de plaques de platre com- 
portant des creux. II propose done de realiser, sur une 
preforme destin6e k etre coupee pour donner des pla- 
ques de platre, des creux au moyen d'un tambour 34 15 
comportant des bosses 36 (voir notamment la figure 1 
de ce brevet) . La profondeur des creux est done deter- 
minee par la dimension des bosses. Ainsi, pour changer 
la profondeur et/ou ia forme de ces creux, il faudrait rem- 
placer le tambour 34 par un autre tambour /ayant des 20 
bosses de dimension et/ou forme differente(s). 
[0004] Dans le brevet americain n° 2 991 824, des 
empreintes 51 A,51B sont realisees dans une preforme 
destinee a etre coupee pour donner des plaques de pla- 
tre, au moyen (voir notamment la figure 1 et colonne 3, 25 
lignes 29 a 43 de ce brevet) d'une bande 20 tournant 
autour de deux rouleaux 21 et comportant une protube- 
rance 25. La preforme est ensuite coupee au milieu des 
empreintes de maniere a produire des plaques aux 
bords amincis. 30 
[0005] Dans ce cas aussi, pour changer les dimen- 
sions et/ou la forme des empreintes, II serait necessaire 
de remplacer la bande 20 par une autre bande ayant 
des protuberances de dimension et/ou forme differente 

(S). " - 35 

[0006] L'invention vise alors essentiellement k resou- 
dre le probleme de la realisation d'empreintes dans une 
preforme tout en offrant la possibilite de changer aise- 
ment et rapidement la dimension et/ou la forme de ces 
empreintes. 40 
[0007] Plus precisement, l'invention concerne un ap- 
pareil pour la realisation d'une empreinte ou reservation 
sur une preforme k base de liant hydrauiique. Cet ap- 
pareil comprend done au moins : 

45 

un bati ; 

deux premieres poulies supportees a une premiere 
extremite du bati et deux secondes poulies a une 
seconde extremite du bati ; les premieres poulies 
et secondes poulies etant dans des plans so 
paralieies ; les poulies en regard Tune de I'autre 
etant identiques ; 

deux courroies de transmission entourant respecti- 
vement les premieres poulies et les secondes 
poulies ; 55 
au moins un f il fixe de facon amovible aux courroies 
et s'6tendant entre ces courroies, de telle sorte que 
son axe longitudinal soit parallele k Paxe de rotation 



des poulies. 

[0008] Grace k cet appareil, il suffit done simplement 
de detacher les moyens amovibles et de les remplacer 
par d'autres ayant une dimension et/ou une forme diffe- 
rente(s) pour modifier la dimension et/ou la forme des 
empreintes realisees dans la preforme. 
[0009] En outre, I'utilisation d'un tel appareil permet 
de faire varier aisement I'espacement entre deux em- 
preintes et done la longueur des plaques. 
[0010] L'invention a Egalement pour objet un procede 
de fabrication d'une plaque a base de liant hydrauiique 
a partir d'une preforme destinee a etre coupee, ce pro- 
cede comprenant une etape au cours de laquelle on rea- 
lise, au moyen d'un appareil selon l'invention, une em- 
preinte dans la preforme. 

[0011] Ce procede a notamment I'avantagede rendre 
possible I'obtention de plaques k bords amincis. 
[0012] Enfin, l'invention a en outre pour objet une li- 
gne de production de plaques k base de liant hydrauii- 
que a partir d'une preforme comprenant un materiau de 
parement recouvert d'une composition de liant hydrau- 
iique et supportee par un tapis transporteur, caracteri- 
see en ce qu'elle comprend un appareil selon inven- 
tion, la distance entre les courroies de transmission de 
cet appareil etant au moins egale k la largeur de la pre- 
forme et cet appareil etant dispose de maniere appro- 
priee pour que lorsque ses courroies de transmission 
tournent, son ou ses fii(s) cree(nt) une empreinte dans 
la preforme. 

[0013] Cette ligne de production a egalement I'avan- 
tage de permettre la production de plaques a bords 
amincis. 

[0014] D'autres caracteristiques et avantages de l'in- 
vention vont maintenantetre decrits en detail dans I'ex- 
pose qui suit et qui est donne en reference aux figures, 
dans lesquelles : 

la figure 1 represente schematiquement et en pers- 
pective, I'appareil selon l'invention ; 
la figure 2 represente schematiquement et en cou- 
pe ('assemblage d'un fil sur un maillon de chame ; 
ia figure 3 represente schematiquement un axe pin- 
ce-fil ; 

la figure 4 represente schematiquement et en vue 
de dessus une piece-support montee sur un maillon 
de chame ; 

la figure 5 represente schematiquement la piece- 
support de la figure 4 en vue de face ; 
la figure 6 represente schematiquement une etape 
d'un procede de fabrication de plaques k base de 
liant hydrauiique ; 

la figure 7 represente schematiquement une autre 
etape d'un precede procede de fabrication de pla- 
ques a base de liant hydrauiique ; 
la figure 8 represente une plaque que I'on peut ob- 
tenir avec le procede selon l'invention ; 
la figure 9 represente une autre plaque que Ton peut 



2 



3 



EP 1 338 393 A1 



4 



obteniravec le proc6de selon I'invention ; 
la figure 1 0 illustre une etape intermediaire option- 
nelle d'un proc6de de fabrication de plaques a base 
de liant hydraulique ; 

la figure 11 represente schematiquement et en 5 

perspective, une partie de la ligne de production de 

plaques a base de iiant hydraulique ; 

la figure 1 2 represente schematiquement et en vue 

de dessus, un dispositif pour ('introduction de iattes 

sous une preforme a base de liant hydraulique ; 10 

la figure 1 3 represente schematiquement et en vue 

de cote, le dispositif de la figure 1 2 ; 

la figure 1 4 represente schematiquement et en vue 

de cote une variante du dispositif de la figure 12 ; 

la figure 1 5 represente schematiquement et en cou- '5 

pe, un detail du dispositif de la figure 12 illustrant 

Tintroduction d'une latte sous une preforme a base 

de liant hydraulique ; 

laf igure 1 6 represente schematiquement une partie 
d'une ligne de production de plaques a base de liant 20 
hydraulique selon I'invention ; et 
les figures 1 7 et 1 8 represented schematiquement 
un poussoir et son receptacle. 

EXPOSE DETAILLE DE [.'INVENTION 25 

APPAREIL SELON [.'INVENTION 

[0015] L'appareil selon I'invention est represente de 
maniere schematique sur la figure 1 . 30 
[0016] llcomporte un bati 101 qui est en forme de H, • 
mais auquel I'homme du metier pourrait aisement don- 
ner de nombreuses autres formes. 
[0017] Surcebati 101 sontsupportees, a une premie- 
re extremite 1 04, deux premieres poulies 1 02 et 1 03 et, 55 
a une seconde extremite 107, deux secondes;poulies 
105 et 106. -ic- : 
[0018] Les premieres poulies 102,103 se trouvent 
dans un premier plan, les secondes poulies'105,106 
dans un second plan et le premier plan est parallele au *o 
second plan. 

[0019] La poulie 102 et ia poulie 105 sont de meme 
dimension et situees Tune en face de I'autre. 
[0020] La poulie 103 et la poulie 1 06 sont egalement 
de meme dimension et situees I'une en face de I'autre. & 
[0021] Les poulies 102,103,105 et 106 peuvent tour- 
ner sur elles-memes. 

[0022] Une premiere courroie de transmission 108 
entoure les premieres poulies 102,103 et une seconde 
courroie de transmission 1 09 entoure les secondes pou- so 
lies 105,106. 

[0023] Les courroies de transmission 1 08 et 1 09 sont 
identiques. Elles sont reliees I'une a I'autre par au moins 
unfiim. 

[0024] Ce fil111 est fixe de maniere amovible aux pre- 55 
mitre et seconde courroies 1 08, 1 09 et de telle sorte que 
son axe longitudinal soit parallele a l'axe de rotation des 
poulies. 



[0025] Ainsi, lorsque I'une des poulies, par exemple 
la poulie 1 02, toume, elle entrame la courroie de trans- 
mission 1 08 qui elle-meme entralne I'autre poulie situee 
dans le m§me plan qu'elle (la poulie 103) ainsi que le 
moyen de forme allongee 110. Ce dernier se deplace 
alors selon la trajectoire definie, d'une part, par la boucle 
constitute par la courroie 108 et, d'autre part, comme il 
est relie a la seconde courroie 109, egalement par la 
boucle constitute par cette dernitre. 
[0026] La symetrie de l'appareil selon I'invention per- 
met done a I'axe du fil 1 11 de se deplacer selon une el- 
lipse, son axe restant constamment parallele a celui des 
poulies. 

[0027] On peut prtvoir que deux poulies situ6es I'une 
en face de i'autre soient fixees sur un meme arbre. 
[0028] L'appareil peut aussi comprendre des moyens 
d'entraTnement en rotation de I'une au moins des pou- 
lies. Ces moyens peuvent eventuellement entramer 
deux poulies au moyen de I'arbre sur lequel elles sont 
monttes. 

[0029] Lefil 111 presente generalement une forme cy- 
lindrique, mais il peut revetir un grand nombre de formes 
parmi lesquelles on peut citer les formes parallelepide- 
dique, prismatique, la forme d'une plaquette, etc. 
[0030] li peut etre fixe par exemple par vissage sur 
les courroies de transmission de fa^on a pouvoir etre 
devisse et remplace aisement par un autre moyen de 
forme allongee. 

[0031] Selon un mode de realisation prefere de I'in- 
vention, plusieurs fils 111 sont disposes parallelement . 
les uns aux autres, le long des courroies de transmis- 
sion 1 08 et 1 09 (voir Figure 1 ) et fixes de maniere amo- 
vible. lis sont de preference espaces les uns des autres. 
[0032] Les poulies sont de preference des roues den- ' 
tees et les courroies de transmission des chatnes pou- >. 
vant coop ere r avec ces roues dentees. > • 

[0033] La fixation des fils peut alors etre realisee com: . 
me illustre par la figure 2. 

[0034] Sur cette figure 2, on peut voir un fil 1 1 1 main- 

tenu a un maillon de chalne 112 au moyen d'une pfece- 

support 113 et d'un axe pince-fil 114. 

[0035] Ce dernier remplace, dans le maillon de chai- 

ne 1 12, 1'un des axes porteurs de rouleau classiquement 

utilises. 

[0036] L'axe pince-fil 114 est montre en detail sur la 
figure 3. II comprend, dans I'ordre : 

une extremite filetee 1 1 5, 

une partie generalement cylindrique et lisse 116, 
apte a s'introduire dans le rouleau du maillon de 
chaine 1 1 2 en vue de remplacer l'axe porte-rouleau 
utilise classiquement, 

une partie lisse egalement generalement cylindri- 
que et lisse 117, de diametre generalement supe- 
rieur a celui de la partie 116 et apte a s'introduire 
dans le per$age 118 de la piece support 113 (voir 
figures 4 et 5), 
unetete 119, et 
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un alesage central 1 20 usine generalement a partir 
de la tete 119, pouvant s'etendre jusqu'a la partie 
116 et destine a recevoir le fil 111 . 

[0037] La piece-support 1 1 3 est visible sur les figures 
2,4 et 5. 

[0038] Elle comprend le percage 1 1 8 apte a cooperer 
avec la partie correspondante 1 1 7 de I'axe pince-f il 1 1 4 
et un alesage 121 debouchantdans le percage 11 8. Cet 
alesage 1 21 est filete de facon a ce q u'on puisse y visser 
une vis de pression 122 destinee a comprimer le fil 111 
present a Pinterieur du percage 118 en vue de le main- 
tenirfermement (voir figure 2). 
[0039] Ainsi,pourfixerunfil 111 sur le maillon dechaT- 
ne 112, on realise le montage de la figure 2. Pourcela, 
il suffit d'introduire la partie 117 de I'axe pince-fil 114 
dans !a piece support 113, d'enlever I'axe porteur de 
rouleau normal du maillon 112, d'introduire dans I'axe 
du rouleau la partie 116 de I'axe pince-fil 114, de serrer 
Tensemble en visant un ecrou 123 sur I'extremite 115 
de I'axe pince-fil 114, d'introduire le fil 111 dans I'alesage 
central 120 de I'axe pince-fil 114 et de Py maintentr fer- 
mement en vissant la vis de pression 1 22 dans I'alesage 
filete 1 21 jusqu'a ce qu'elle comprime efficacement le fil 
111. 

[0040] Bien entendu, I'axe pince-fil 114 est monte de 
telle sorte que sa tete 119 soit du cote interieur de la 
chaTne, c'est-a-dire toumee vers I'autre chaTne. 
[0041] La piece-support 113 comporte de preference 
deux couples (percage 118, alesage filete 121),_l'espa-_ 
cement entre les axes des percages 1 1 8 correspondant 
a Pespacement normal entre les axes des rouleaux d'un 
maillon de chaTne 112, de facon ce que deux fils 111 
puissent etre maintenus sur le meme maillon 112, com- 
me on peut le ctedufre des figures 4 et 5. 
[0042] On disposant ainsi plusieurs pieces-supports 
113 identiques sur des maillons voisins, on parvient a 
aligner parallelement plusieurs fils 111 de maniere a 
constituer le moyen de forme allongee. 

PROCEDE SELON L'INVENTION 

[0043] L'appareil selon invention peut servir, dans un 
precede de fabrication de plaques a base de liant hy- 
draulique, a realiser une empreinte dans la preforme 
destinee a etre coupee pour donner les plaques a base 
de liant hydraulique. 

[0044] La preforme est alors de preference coupee au 
niveau de I' empreinte ou a Poppose de i'endroit ou a ete 
realisee cette empreinte (c'est-a-dire sur I'autre face de 
la preforme). 

[0045] Selon un mode de realisation prefere de Pin- 
vention, I'appareil selon I'invention est utilise dans un 
procede de fabrication des plaques de platre a bords 
amincis. 

[0046] Un tel procede est illustre par les figures 6 a 
10. II comprend les etapes suivantes : 



1) on coule sur un materiau de parement (1) sup- 
ports par un tapis transporter (7), une composition 
de liant hydraulique (2) de facon a obtenir une pre- 
forme (5), puis on introduit sous la preforme (5), une 

5 latte (6,23) dont la longueur est au moins environ 
egale a la largeur de la preforme (5); 

2) on laisse la prise hydraulique de la composition 
de liant hydraulique (2) s'effectuer (2) et on retire 
ladite latte (6,23); 

10 3) on coupe la preforme (5) au niveau de I'amincis- 
sement (8) cree par la latte (6,23). 

[0047] Ce procede de fabrication de plaques a base 
de liant hydraulique et a bords aminicis va maintenant 
15 etre decrit en detail en se referant aux figures 6 a 15. 
Ensuite, sera decrite I'utilisation de I'appareil selon I'in- 
vention dans ce procede. 

[0048] Tout d'abord, il est precise que par "bords 
transversaux", on entend dans le present expose les 

20 bords perpendiculaires au sens de deplacement du ta- 
pis transporter dans une ligne de production de pla- 
ques a base de liant hydraulique. De tels bords trans- 
versaux sont egalement appeles « bouts de plaque ». 
[0049] En se reportant a la figure 6, on voit une ligne 

25 de production de plaques produites par coulage sur un 
materiau de parement 1 d'une composition de liant hy- 
draulique 2 et, generalement, recouvrement par un se- 
cond materiau de parement 3. Le passage de I'ensem- 
ble sous la plaque de tonnage 4 donne une preforme 5. 

30 [0050] La composition de liant hydraulique comprend 
de preference du platre. 

[0051],. Les materiaux de parement 1 et 3 peut etre 
constitues.de feuilles de papier ou de carton, de mats 
de verre ou de tout materiau connu de I'homme du me- 

35 tier comme pouvant servir de materiau de parement. 
[0052]S£ Apres la sortie de la preforme 5 de sous la pla- 
que de formage (en anglais « forming plate ») 4 ou de 
sous le dispositif equivalent utilise dans la ligne de pro- 
duction (par exemple, un rouleau de formage appele en 

40 anglais « master roll »), une latte 6 est introduite entre 
la preforme 5 et le debut du tapis transporter 7. La dis- 
tance entre la forming plate 4 et le debut du tapis trans- 
porter 7 est telle que la preforme 5 n'ait pas encore eu 
le temps de durcir sensiblement et presente encore une 

45 grande plasticite. L' introduction est effectuee de telle 
maniere que I'axe longitudinal de la latte 6 soit sensible- 
ment perpendiculaire au sens de deplacement du tapis 
transporter 7. 

[0053] La latte 6 est ensuite entrainee par le tapis 
so transporter 7, tout comme la preforme 5. La prise hy- 
draulique et le durcissement de la composition de platre 
2 s'effectuent ensuite tout au long du deplacement de 
la preforme 5, designe par les fleches A. 
[0054] De preference, le retrait de la latte 6 a lieu 
55 avant la coupe de la preforme 5. 

[0055] Ainsi, apres un certain temps, auquel corres- 
pond une distance parcourue par la preforme 5 sur le 
tapis transporter 7, que I'homme du metier sait deter- 
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miner en fonction de la vitesse de deplacement du tapis 
transporter 7 et du temps de prise de la composition 
de platre 2, la durete de la preforme 5 est suffisante pour 
que Ton puisse retirer la latte 6 sans defomner la prefor- 
me 5 et sans que la composition de platre 2 vienne rem- 
plir I'espace ou amincissement 8 (figure 7) laisse par le 
retrait de la latte 6. 

[0056] Le retrait de la latte 6 peut etre eff ectue su ivant 
toute maniere appropriee. Par exemple, lorsque la lon- 
gueur de la latte 6 est supeneure a la largeur de la pre- 
forme 5, la latte 6 fait saillie par rapport a la preforme 5, 
et on peut alors la retirer rapidement selon une direction 
sensiblement perpendiculaire a la direction de deplace- 
ment du tapis transporter 7 et en s'eloignant de ce der- 
nier. Cette action de retrait est illustree par la fleche B 
sur la figure 6. 

[0057] Le retrait de la latte 6 peut aussi se produire 
par la chute de cette latte 6 dans I'espace situe entre 
deux rouleaux constitutifs du systeme de tapis transpor- 
teurs qui, en general, n'est pas continu tout au long de 
la ligne de production, mais est forme par plusieurs tapis 
entraines par des rouleaux entre lesquels il existe des 
espaces lib res. 

[0058] Apres le retrait de la latte 6, la preforme 5 con- 
tinue a se deplacer, toujours entrai nee par le tapis trans- 
porter 7 et !e durcissement de la composition de platre 
2 se poursuit. 

[0059] Comme on peut le voir sur la figure 7, lorsque 
I'amincissement 8 arrive au niveau du dispositif de cou- 
pe constitue generalement par un rouleau munLd'un 
couteau 9, celui-ci se met en route et coupe la preforme 
5. On obtient ainsi une plaque 9bis, visible sur la figure 
8, dont la longueur est definte par la distance parcourue 
par le tapis transporter entre deux operations dexou- 
pe, c'est-a-dire, selon I'invention, par:fa:distance pan- 
courue par le tapis transporter entre deux amincisse- 
ments consecutifs 8. Cette plaque 9bis,presente done 
deux bords transversaux amincis 1 0. 
[0060] De preference, le dispositif de coupe est regie 
de maniere a ce que le couteau 9 coupe la preforme 5 
environ au milieu de I'amincissement 8. 
[0061] La taille de chaque amincissement 8 depend 
des dimensions de la latte 6. Cette derniere est en ge- 
neral un parallelepipede dont I'epaisseur est generale- 
ment comprise entre 0,5 et 4 mm, de preference entre 
1 ,5 et 4 mm. Sa largeur est generalement comprise en- 
tre 5 et 20 cm et sa longueur est au moins environ egale 
a la largeur de la preforme 5 (eventuellement diminuee 
de la largeur des bandes longitudinales « tape » presen- 
tes le cas echeant), mais en general supeneure afin de 
pouvoir la saisir pour la retirer de dessous la preforme 
5. En outre, il est souhaitable que la latte 6 soit d'une 
longueur superieure a la largeur de la preforme 5, de 
facon a faire saillie par rapport a celui-ci, ce qui peut 
faciliter son retrait. 

[0062] Le materiau constitutif des lattes 6 importe 
peu, du moment qu'il permet a ces lattes de resister au 
poids de I'epaisseur de preforme 5 qui se trouve au-des- 



sus de chaque latte 6. Ce peut done etre un materiau 
plastique, du bois, du metal, etc. presentant une bonne 
resistance a I'usure et une stabilite dans le temps. 
[0063] De preference, le precede qui vient d'etre d6- 

5 crit vient en complement d'un procede connu de fabri- 
cation de plaques de platre ayant deux bords longitudi- 
naux amincis. Ce dernier prevoit generalement la mise 
en place d'une bande, generalement en matiere plasti- 
que, appeiee generalement «tape», sur chaque cote 

10 longitudinal du tapis transporter 7. Un tel procede est 
decrit par exemple dans la demande de brevet euro- 
peen n° 482 810. 

[0064] Ceci permet done d'obtenir une plaque a base 
de liant hydraulique 11 telle qu'illustree sur la figure 9, 
15 ayant, outre ses deux bords transversaux amincis 10, 
deux bords longitudinaux25 amincis, soit au total quatre 
bords amincis. 

[0065] II va de soi que si la frequence des operations 
de coupe est le double de celle de I'introduction des lat- 

20 tes 6, on obtient des plaques ayant 3 bords amincis 
(deux longitudinaux et un transversal). 
[0066] La longueur des plaques de platre fabriquees 
depend bien entendu de la vitesse de deplacement du 
tapis transporteur et de la frequence des operations de 

25 coupe. 

[0067] La frequence des operations de coupe est ge- 
neralement directement liee a la frequence d'introduc- 
tion des lattes, car on cherche en general a obtenir des 
plaques ayant deux bords transversaux amincis. 

30_ [0068] Ce. procede est tres souple, car, pour changer 
la longueur des plaques fabriquees, il suff it simplement 
de modifier la frequence d'introduction des lattes. 
[0069] Le procede qui vient d'etre decrit utilise avan- 
tageusement I'appareil selon - I'invention pour realiser 

35 une empreinte dans la preforrrrexlestinee a etre coup6e 
pour donner les plaques a bas&de liant hydraulique. 
[0070] Ainsi, selon l'invention?.et comme cela ressort 
de la figure 10, avant d'introduire ia latte 6, on realise 
au moyen d'un appareil selon invention, une empreinte 

40 12 dans la preforme 5 a I'oppose de I'endroit ou il est 
prevu d'introduire la latte 6, ou une empreinte 12bis a 
I'endroit ou il est prevu d'introduire cette latte 6. 
[0071] Ceci permet de compenser les surepaisseurs 
locaiisees pouvant eventuellement se former dans la 

45 preforme 5, en raison d'un deplacement de matiere, 
lorsque la latte 6 a une dimension importante. 
[0072] On peut egalement prevoir la presence d'un 
lisseur 4bis de type classique (visible sur la figure 6) en 
aval de I'endroit ou est introduite la latte 6. 

50 

LIGNE DE PRODUCTION DE PLAQUES A BASE DE 
LIANT HYDRAULIQUE 

[0073] L'appareil selon I'invention peut servir, dans 
55 une ligne de production de plaques a base de liant hy- 
draulique a partir d'une pr6forme 5 comprenant un ma- 
teriau de parement 1 recouvert d'une composition de 
liant hydraulique 2 et supportee par un tapis transpor- 
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teur 7. 

[0074] Afin que I'appareil selon ('invention puisse etre 
utilise de maniere optimale sur la ligne de production de 
plaques k base de liant hydraulique, la distance entre 
les courroies de transmission de cet appareil etant au 
moins egale a la largeur de la preforme 5. Ainsi, ces 
courroies et les poulies se situent de chaque cote lon- 
gitudinal de la preforme. 

[0075] En outre, I'appareil selon I'invention est dispo- 
se de maniere appropriee pour que, lorsque ses cour- 
roies de transmission tournent, son moyen allonge cree 
une empreinte dans la preforme 5. 
[0076] L'appareil selon I'invention peut etre au-des- 
sus de la preforme 5, dans ce cas, il cree I'empreinte 1 2 
ou sous la preforme 5, auquel cas il cree I'empreinte 
12bis. 

[0077] Pour des raisons pratiques, on prefere que 
I'appareil selon I'invention se trouve au-dessus de la 
preforme 5. 

[0078] Bien entendu, on pourrait prevoir deux (ou 
plus) appareils selon I'invention, Tun etant situe au-des- 
sus et I'autre au-dessous de la preforme, de maniere a 
creer respectivement, une empreinte 1 2 sur le dessus 
de la preforme 5 et une empreinte 12bis sur le dessous 
de la preforme 5 (voir Figure 10), le dessous de la pre- 
forme 5 etant le cote de cette preforme 5 qui repose sur 
le tapis transporter 7. 

[0079] Le dispositif de coupe peut etre regie pour cou- 
per la preforme au niveau d'une empreinte 12. 
[0080] Si Ton a affaire a une empreinte 1 2bis realisee 
sur le dessous de la preforme, le dispositif de coupe 
peut etre regie pour couper la preforme a Poppose de 
Pehdroit ou a ete realisee cette empreinte 12bis. 
[0081] De preference, la ligne de production de pla- 
ques k base de liant hydraulique est une ligne de pro- 
duction de plaques a bords aminicis. Une telle ligne va 
maintenant etre decrite en detail en se referant aux fi- 
gures 6 a 15. Ensuite, sera decrite la maniere dont on 
utilise I'appareil selon i'invention dans cette ligne. 
[0082] Sur la figure 11 est representee une partie 
d'une ligne de production de plaques k base de liant hy- 
draulique. 

[0083] On peutdoncvoirun magasin a lattes 20forme 
d'une surface rectangulaire horizontale 21 k partir des 
coins de laquelle s'elevent verticalement et parallele- 
ment, quatre pieces angulaires 22, en forme de comiere 
et tournees les unes vers les autres, de facon k encadrer 
une pile de lattes 23. 

[0084] Les dimensions de ce magasln a lattes 20 sont 
telles qu'il puisse stocker un nombre eleve de lattes 23 
(voir aussi figures 12 et 13). 

[0085] La surface horizontale 21 du magasin k lattes 
20 est soutenue par des pieds 24 . 
[0086] Au niveau de la premiere latte 23, c'est-^-dire 
celle situee tout en bas de la pile, sont disposes paral- 
lelement deux v6rins 26, qui sont orientes de maniere 
a extraire la premiere latte 23 de la pile en la poussant 
et en la faisant glisser vers un plan incline 27 constitue 



d'une surface inclinee 28 vers le bas et d'un rebord 29 
a sa partie inferieure pour retenir la latte qui vient d'etre 
extraite et la guider ulterieurement . 
[0087] Au niveau du cote transversal 30 du plan incli- 

5 ne 27, c'est-&-dire le cote oppose au tapis transporter 
7, un verin 31 est dispose parallelement k I'axe longitu- 
dinal du plan incline 27, de maniere k ce que I'actionne- 
ment de ce verin 31 puisse donner une impulsion a la 
latte qui vient d'etre extraite du magasin k lattes 20. La 

10 latte ainsi propulsee peut alors se deplacer en glissant 
parallelement a I'axe longitudinal du plan incline 27, 
dont le rebord 29 la guide, vers un deuxieme plan incline 
32 qui prolonge le premier plan incline 27, du cote trans- 
versal oppose au cote 30. Ce second plan incline 32 est 

15 egalement constitue d'une surface inclinee 33 munie 
d'un rebord 34 a sa partie inferieure. II comprend en 
outre une butee 35 k son extremite opposee au verin 
31, cette butee etant generalement constitute d'un 
amortisseur pneumatique et etant destinee a mettre un 

20 terme au deplacement de la latte propulsee par le v6rin 
31. 

[0088] Le rebord 34 est muni d'ouvertures 36 en face 
desquelles sont disposes deux verms 37 orientes de 
maniere a propulser la latte positionnee sur le deuxieme 
25 plan incline 32 vers le haut de la surface inclined 33. 
[0089] Le premier plan incline 27 et le deuxieme plan 
incline 32 sont soutenus par des pieds, respectivement, 
38 et 39. 

[0090] Selon une variante visible sur la figure 1 4, une 
30 surface plane 40 est prevue parallelement a la surface_.__ 
- 23, entre cette derniereetle premier plan incline 27 pour - 
supporter horizontalement une latte extraite du magasin,. . 
k lattes 20 avant sa descente sur la surface inclinee 28;,:;.. 
du premier. plan incline 27. 
35 ;. [0O91]-: 'Ainsi^eomme on peut le. voir sur la figure 1§ss;.. 
la hauteur des pieds 24, 35 et 36 est choisie de teller, 
sorte qu'une latte positionnee sur le deuxieme plan in r ^r 
cline 32 se situe k une hauteur inferieure a celle de lai~ • ■ 
preforme 5. -f ' . 
40 [0092] En general: 



I'axe longitudinal du rebord 34 du deuxieme plan in- 
cline 32 est perpendiculaire a I'axe longitudinal du 
tapis transporter ; 

les moyens 32,33,34,35 pour supporter la latte de- 
placed se situent en face du debut du tapis trans- 
porter 7 ; et 

la surface inclinee 33 du deuxieme plan incline 32 
est adjacente au tapis transporter 7. 



45 



50 



[0093] La longueur du deuxieme plan incline 32 est 
au moins egale k celle de la latte 23, c'est-&-dire au 
moins egale, et de preference superieure, k la largeur 
de la preforme 5. 
55 [0094] De cette maniere, comme on peut le compren- 
dre en se referant a la figure 10, lorsque les verins 37 
sont actionnes, la latte se trouvant sur le deuxieme plan 
incline 32 est poussee vers le haut de la surface inclinee 



6 



11 



EP 1 338 393 A1 



12 



33, c'est-&-dire vers le tapis transporter 7 et la prefor- 
me 5, et elle se trouve coincee entre ces dernieres et 
entramee par elles. 

[0095] La difference entre la longueur de la latte et la 
largeur de la preforme 5 permet de saisir la latte et de 5 
la retirer une fois la composition de platre durcie. 
[0096] La ligne de production selon Pinvention com- 
prend generalement des moyens electroniques qui 
commandent son fonctionnement et permettent, le cas 
echeant, d'asservir entre elles les mises en oeuvre de 10 
differentes operations. 

[0097] Ces moyens electroniques prevoient qu'apres 
introduction d'une latte sous la preforme par I'action- 
nement des verins 27, le verin 31 est actionne pour in- 
troduce une nouvelle latte sur le deuxieme plan incline *5 
32, puis les verins 26 sont actionnes pour introduire une 
autre latte sur le premier plan incline 27, et ainsi de suite. 
Les moyens electroniques peuvent faire varier la fre- 
quence de ces operations pour reduire ou accroTtre la 
longueur des plaques de platre k bords amincis produi- 
tes. 

[0098] La figure 16 represente une partie d'une ligne 
de production realisee selon un mode de realisation pre- 
fere de invention. 

[0099] On peut voir sur cette figure que la ligne de 
production comprend une variante de I'appareil selon 
I'invention 

[0100] Cet appareil, que Ton voit de profil sur la figure 
16, comprend quatre premieres roues dentees 
201 ,202,203,204 supportees par un bati 205 et entou- 
rees par une chaTne 206 constitute par des maillons, 
dont certains, les maillons,207 supportent chacun 2 f ils, 
de la maniere indiquee eh "relation avec la figure 2. 
[0101] Cet appareil est symetrique par rapport a un 
plan vertical aligne sur laPdirection de deplacement de 
la preforme 5. Ainsi, les.^maintenus par les maillons 
207 s'etendent transversalement par rapport a la pre- 
forme 5 jusqu'S une seconde chaTne, identique alachaT- 
ne 206, et qui entoure des secondes roues dentees 
identiques aux premieres roues dentees 
201 ,202,203,204. 

[0102] L'appareil est muni d'un moteur electrique 209 
entramant en rotation par I'intermediaire d'une courroie 
211 I'arbre 210 sur lequel sont montees la roue 203 et 
sa roue symetrique. La rotation de ces roues entraine 
la cede de la chatne 206 dans le sens indique par la 
fleche D. 

[01 03] Cette preforme 5 est obtenue de facon connue 
par introduction de la pate de liant hydraulique selon la 
fleche E entre le premier materiau de parement 2 et le 
second materiau de parement 3 et passage de Pensem- 
ble entre les plateaux superieur 214 et inferieur215 de 
formage de l'appareil. 

[0104] La distance entre les roues dentees 
201,202,203,204 et leurs roues symetriques est au 
moins egale k cede de la preforme 5 de sorte que ces 
roues dentees ne touchent pas cette preforme 5. 
[0105] L'appareil selon I'invention est fixe a une hau- 



teur appropriee pour que, lors du fonctionnement de la 
ligne de production, le deplacement de la chaTne 206 
entramant celui des fils relies au maillons 207, ces fils 
passent dans la forming plate, c'est-^-dire entre les pla- 
teaux 214 et 215 et font saillie vers le bas par rapport 
au plateau superieur 214. L'espace occupe par ces fils 
entre le plateau superieur 1 1 4 et le second materiau de 
parement 3 se traduit alors a cet endroit par un amin- 
cissement de Pepaisseur de la preforme 5. 
[0106] II va de soi que le fonctionnement du moteur 
est regie de maniere k ce que la chame 206 se deplace 
a la meme vitesse que la preforme 5 lorsque les fils pas- 
sent entre les plateaux 214 et 215. Les fils accompa- 
gnent alors la preforme 5 sur quelques centimetres et, 
au moment ou il se separent d'elle pour remonter en 
tournant autour de la roue 204, ils laissent une emprein- 
te dans la partie superieure de la preforme 5. 
[0107] Etant donne qu'il est aise de faire varier la Vi- 
tesse de deplacement de la chaTne 206 en agissant sur 
le fonctionnement du moteur, on peut facilement modi- 
fier Pespacement entre deux empreintes et par conse- 
quent la longueur des plaques. 
[0108] Selon un mode de realisation encore plus 
avantageux de I'invention, I'appareil est destine k coo- 
perer avec le disposrtif d'introduction des lattes sous la 
preforme constitue par les moyens 20 a 22 et 24 a 39 
decrits ci-dessus en relation avec les figures 11 k 15. 
[0109] La chaTne 206 est alors pourvue d'un doigt de 
poussee 21 6 qui est fixe du cote exterieur de la chaTne 
206, c'est-a-dire celui oppose a celui ou se situent les 
fils. Ce doigt de poussee 216 a pour fonction de heurter 
et deplacer le poussoir21 7 lors de la rotation de la chaT- 
ne 206. II peut etre fixe sur un maillon de la chaTne 206 
par exemple a la place d'un axe porteur de rouleau de 
ce maillon. . ;^3^; - v . 

[0110] Surla figure 16, on peut voir la surface inclinee 
33 du disposrtif d'introduction.des lattes (figure 15), ainsi 
que son rebord 34 et une latte 23 reposant sur la surface 
incline 33. 

[0111] Dans ce mode de realisation, les verins 37 (fi- 
gure 1 5) sont remplaces par des poussoirs 21 7 qui peu- 
vent prendre place dans les ouvertures 36 du rebord 34 
(figure 11) . 

[01 1 2] La forme d'un poussoir 21 7 est plus visible sur 
les figures 17 et 18. Ce poussoir comprend une partie 
allongee en forme de regie 218 munie k une extremity 
d'une partie en forme de triangle rectangle 219 traver- 
see par un axe 220 qui depasse des deux cotes de la 
partie 219. Le sommet du triange rectangle est coupe 
pour donner une face 221 parallele a Paxe de la partie 
en forme de regie 218. 

[0113] En revenant k la figure 16, on voit que le pous- 
soir 217 peut occuper deux positions. Dans sa position 
initiale (representee en pointilles), il repose sur le pla- 
teau 215 et est toume vers le sol, de sorte que son axe 
220 soit dispose transversalement par rapport k la pre- 
forme 5 et sa face 221 se trouve a la partie inferieure 
de fa surface inclinee 33, dans I'ouverture 36 du rebord 
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34. 

[0114] Lorque le poussoir 217 est heurte par le doigt 
de poussee 21 6, il se deplace en remontant la surface 
inclinee 33. Ce faisant il pousse la latte 23 qui vient alors 
s'ins§rer entre la preforme 5 et le tapis transporteur 7. 
[0115] Le doigt de poussee 216 sur ia chaTne 206 se 
situe a une distance, par rapport aux fils maintenus par 
les maillons 207, telle que la latte 23 soit introduite sen- 
siblemerit a Poppose de I'endroit de la preforme 5 ou 
lesdits fils viennent de former I'empreinte. Ceci a pour 
consequence que le deplacement de matiere provoque 
par Pintroduction de la latte 23 est au moins partielle- 
ment compense par I'empreinte. II s'ensuit que la pre- 
forme ne presente pas de bosse a I'endroit oppose a 
celui ou la latte 23 a ete introduite. Ceci veut dire 
qu'apres retrait de cette latte 23, a I'amincissement ob- 
tenu sur le dessous de la preforme 5 ne correspond 
aucune bosse sur le dessus de la preforme 5. 
[0116] Le poussoir 21 7 deplace par le doigt de pous- 
see 21 6 arrive dans une deuxieme position en terminant 
sa course dans un receptacle, visible sur les figures 1 7 
et 18, et qui est forme par deux pieces arquees 222 
f ixees par leurs extremites superieures de part et d'autre 
de Pextremite exterieure 225 de la tige 223 d'un verin 
224. Chaque c6te de I'axe 220 du poussoir 21 7 est recu 
dans une piece arquee 222 et les partie 219 et 218 du 
poussoir 21 7 peuvant s'inserer dans Pespace forme en- 
tre les pieces arquees 222, sous la tige 223 du verin 224. 
[0117] Sur les figures 17 et 18, la tige 223 du verin 

224 est sortie, pour recevoir le poussoir 21 7. 

[0118] Cependant, comme cela est visible sur la figu- 
re 1 6, en faisant rentrer la tige 223 du verin 224 dans le 
corps de ce dernier, on ramene le poussoir 217 au;.des- 
sus de sa position initiale, puis en ressortant a nouveau 
iDaltige 223 du verin 224, le poussoir 217 se sepa&des 
pieces arquees 222 et retombe sur le plateau 21.5sU-.se 
retrouve alors dans sa position initiale avec sa face,221 
a Pinterieur de Pouverture 36. iz.-- 
[01 19] II va de soi que les dimensions du poussoir21 7 
sont choisies de maniere a ce qu'il reste au-dessus de 
la surface inclinee 33. 

[0120] Le verin 224 peut etre fixe au bati 205 de I'ap- 
pareil, son emplacement et ses dimensions etant deter- 
minees en fonction du poussoir 217 avec lequel il doit 
cooperer. Le verin 224 a done pour fonction de ramener 
le poussoir 217 a sa position initiale. Sa tige 223 est 
normalement en position sortie, dans Pattente de rece- 
voir le poussoir 21 7. 

[0121] Bien entendu, Pensemblede Pappareil estcon- 
cu symetriquement, chacune des chaines etant munie 
d'un doigt de poussee 216 cooperant chacun avec un 
verin 224, et ce, de maniere synch ronisee. 
[0122] Les moyens electroniques et pneumatiques 
(ou eventuellement hydrauliques) de la ligne de produc- 
tion pilotent le fonctionnement de Pappareil de realisa- 
tion des empreintes et du dispositif d' introduction des 
lattes sous la preforme constitue par les moyens 20 a 
22 et 24 a 39 decrits ci-dessus, afin qu'une fois le pous- 



soir 117 ramene a sa position initiale et la tige 223 du 
verin 224 a nouveau sortie, une nouvelle latte 23 puisse 
etre glissee sur le plan incline 33. 
[0123] II peut etre prevu que I'actionnement du verin 

s 224 soit determine par la detection par exemple, au 
moyen d'un capteur photoelectrique, du passage d'un 
ergot ou doigt fixe a un endroit approprie sur la chaine 
206, par exemple de la meme maniere que le doigt de 
poussee 21 6, cet ergot jouant le role de drapeau, e'est- 

io a-dire que lorsqu'il est detecte par le capteur photoelec- 
trique dispose a un endroit approprie de la ligne de pro- 
duction ou de Pappareil, les moyens electroniques com- 
mandent le retour de de la tige 223 du verin 224 dans 
le corps du verin, ce retour entraTnant, comme expliqu6 

15 ci-dessus, le retour du poussoir 21 7 a sa position initiale. 
Des capteurs de fin de course du verin 224, peuvent 
ensuite, une fois la tige 223 rentree, entratner un nouvel 
actionnement du verin 224 pour sortir sa tige 223, ce 
qui fait tomber le poussoir 217 dans sa position initiale. 

20 [0124] Le bati 205 de Pappareil selon Pinvention peut, 
comme cela ressort de la figure 16, etre solidaire des 
plateaux 214 et 215. II s'ensuit que Pappareil selon Pin- 
vention peut etre utilise a la place d'une forming plate 
ou d'un master roll que I'on utilise classiquement. 

25 

Revendications 

1 . Appareil, notamment, pour la realisation d'une em- 
30 preinte (12 ou 12bis) dans une preforme (5) a base 

■ - de liant hydraulique, cet appareil comprenant au- 
moins : 

- unbati (101) ; 

35 - deux premieres poulies (102,103) supp.orte.es* 
a une premiere extremite (1 04) du bati (101) et. 
deuxsecondes poulies (105,106) a une seconr 
de extremite (1 07) du bati (1 01); les premieres 
poulies (102,103) et secondes poulies 

40 (105,106) etant dans des plans paralleles ; les 

poulies en regard I'une (102,103) de Pautre 
(105,106) etant identiques ; 
deux courroies de transmission (108,109) en- 
tourant respectivement les premieres poulies 

45 (102,103) et les secondes poulies (105,106); 

au moins un fil (111) fix6 defacon amovible aux 
courroies (108,109) et s'etendant entre ces 
courroies (1 08,1 09), de telle sorte que son axe 
longitudinal soit parallele a Paxe de rotation des 

so poulies (102,103,105,106). 

2. Appareil selon la revendication 1 , caracterise en 
ce qu'il comprend une pluralite de fils (111) dispo- 
ses parallelement les uns aux autres, le long des 

55 courroies de transmission (108,109) et fixes de ma- 
niere amovible. 

3. Appareil selon la revendication 1 ou la revendica- 
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tion 2, characterise en ce que les poulies 
(102,103,105,106) sont des roues dentees et les 
courroies de transmission sont des chames. 

4. Appareil selon la revendication 3, caracterise en 
ce que les f ils (111) sont maintenus aux chames au 
moyen de pieces-supports (113) et d'axes pince-fil 
(114). 

5. Appareil selon Tune des revendications 1 a 4, com- 
prenant en outre des moyens d'entramement en ro- 
tation de l'une au moins des poulies 
(102,103,105,106). 

6. Appareil selon l'une des revendications 1 a 5, com- 
prenant en outre des plateaux superieur (214) et in- 
ferieur (21 5) de formage, entre lesquels les f ils (1 1 1 ) 
peuvent passer. 

7. Utilisation d'un appareil selon l'une des revendica- 
tions 1 a 6 dans une ligne de production de plaques 
a base de liant hydraulique, en particulier de platre. 

8. Precede de fabrication d'une plaque a base de liant 
hydraulique a partir d'une preforme (5) destinee a 
etre coupee, ce procede comprenant une etape au 
cours de laquelle on realise, au moyen d'un appareil 
selon l'une des revendications 1 a 6, une empreinte 
(12 ou 12bis) dans la preforme (5). 

9. ■ Procede selon la revendication 8, caracterise en 

ce qu'on coupe la preforme au niveau de I'empretn- 
te (12) ou a I'oppose de I'endroit ou a ete realisee 
I'empreinte (12bis). 

10. Procede selon la revendication 8, comprenant les 
etapes suivante-:. : 

1) on coule sur un materiau de parement (1) 
supporte par un tapis transporteur (7), une 
composition de liant hydraulique (2) de facon a 
obtenir une preforme (5), puis on introduit sous 
la preforme (5), une latte (6,23) dont la lon- 
gueur est au moins environ egale a la largeur 
de la preforme (5); 

2) on laisse la prise hydraulique de la compo- 
sition de liant hydraulique (2) s'effectuer (2) et 
on retire ladite latte (6,23); 

3) on coupe la preforme (5) au niveau de I'amin- 
cissement (8) cree par la latte (6,23) ; et dans 
lequel, avant d'introduire la latte (6,23), on rea- 
lise au moyen d'un appareil selon l'une des re- 
vendications 1 a 6, une empreinte (12) dans la 
preforme (5) a l'oppos6 de I'endroit ou il est pre- 
vu d'introduire la latte (6,23), ou une empreinte 
(12bis) a I'endroit ou il est prevu d'introduire 
cette latte (6,23). 



1 1 . Procede selon l'une des revendications 8 a 1 0, ca- 
racterise en ce que le liant hydraulique comprend 
du platre. 

5 12. Ligne de production de plaques a base de liant hy- 
draulique a partir d'une preforme (5) comprenant un 
materiau de parement (1) recouvert d'une compo- 
sition de liant hydraulique (2) et supportee par un 
tapis transporteur (7), caracterisee en ce qu'elle 

io comprend un appareil selon l'une des revendica- 
tions 1 a 6, la distance entre les courroies de trans- 
mission (108,109,206) de cet appareil etant au 
moins egale a la largeur de la preforme (5) et cet 
appareil etant dispose de maniere appropriee pour 

15 que lorsque ses courroies de transmission 
(108,109,206) tournent, son ou ses fil(s) (111) cree 
(nt) une empreinte (12 ou 12bis) dans la preforme 
(5). 

20 13. Ligne de production selon la revendication 12, ca- 
racterisee en ce qu'elle comprend, en outre, a 
proximite du tapis transporteur (7), des moyens 
(20-22, 24-39) pour introduire, une latte (6,23) dont 
la longueur est au moins environ egale a la largeur 

25 de la preforme (5), entre la preforme (5) et le tapis 
transporteur (7), au niveau de I'empreinte (12bis) 
ou a I'oppose de I'endroit de la preforme (5) ou a 
ete realisee I'empreinte (12). 

30 . 14. Ligne de production selon la revendication 12 ou la 
revendication 1 3, caracterisee en ce que ses cour- 
roies de transmission (206) comprennent chacune 
un doigtde poussee (216) et il est prevu des pous- 
soirs (21-7) reposant sur un plateau (21 5), ces pous- 

35 soirsieiant aptes a etre pousses par les doigts de 
poussee^(216) vers la preforme (5) et a entrainer 
dans leur deplacement une latte (23), de facon a ce 
quecelle-ci soit introduitesous la preforme (5), ainsi 
que des moyens pour ramener le poussoir (217) a 

^0 sa position initiale. 

15. Ligne de production de plaques a base de liant hy- 
draulique selon l'une des revendications 12 a 14, 
caracterisee en ce qu'elle comprend en outre des 

^5 moyens de recouvrement de la composition de liant 
hydraulique (2) au moyen d'un second materiau de 
parement (3). 

16. Ligne de production de plaques a base de liant hy- 
50 draulique selon l'une des revendications 1 2 a 1 5 et 

comprenant I'appareil selon la revendication 6, cet 
appareil etant situe au dessus de la preforme (5) et 
remplacant une plaque de formage ou un rouleau 
de formage, les fils (111 ) passant alors entre lesdits 
55 plateaux superieur (214) et inferieur (215). 

17. Ligne de production selon l'une des revendications 
1 2 a 1 6, caracterisee en ce que le liant hydraulique 
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